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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verschlei&hemmende, farbabweisende Beschichtung, insbesondere von Druckmaschinenkomponenten 

(§) Die Erfindung betrifft efne verschleilShemmende, farb- 
abweisende Beschichtung, insbesondere von Druckma- 
schinenkomponenten, insbesondere von Rollenmaschi- 
nen, die in ihrer Funktion durch Farbablage gestort wer- 
den und dann zum volligen Prozefizusammenbruch fiih- 
ren konnen. Urn fur diese verschleifSarme Beschichtung 
eine Versiegelung zu schaffen, die eine dauerhafte farbab- 
weisende Oberflacheneigenschaft ergibt und die zusatz- 
lich uber eine hohe Resistenz gegenuber ubiichen druck- 
technischen Reinigungsmittel verfiigt, ist die zu schutzen- 
de Druckmaschinenkomponente zuerst beispielsweise 
durch thermisches Spritzen mit Oxidkeramik oder Hart- 
metall versehen und zusatzlich mit einem Siegler vom 
Typ Polyorganosiloxan, insbesondere Polyhydrogenme- 
thylsiloxan, einschlieBlich notwendiger thermischer Aus- 
hartung bei moderaten 100**C bis 170°C gegen Farbabla- 
ge behandelt. Die Versiegelung kann auch nach einer 
Schleif- und Polierbehandlung der VerschleiRschutz- 
schicht erfolgen, oder wenn notig, auch in der Druckma- 
schine zonal nachtraglich. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine verschleiBhemmende, farbab- 
weisende Beschichtung, insbesondere von Druckmaschi- 
nenkomponenten, wie z. B. Leit- und Zugwalzen, Trichter- 5 
spitzen, Ableitzungen etc. Die Komponenten werden in 
Falzapparaten von RoUentiiaschinen haufig durch Farbab- 
lage in ihrer Funktion gestort. 

Tn verschiedenen Bereichen einer Druckmaschine besteht 
somit ein Bedarf an Oberflachen, die bei hoher VerschleiB- 10 
bestandigkeit gegen Gleitbewegungen des Papiers gleich- 
zeitig weder von weggeschlagener noch von frischer Offset- 
farbe benetzt werden diirfen. 

ErfahrungsgcmaB hat Farbablage Ictztlich imincr cine Di- 
mensionsanderung der Komponenten zur Folge, so da6 ne- is 
ben Verschmiereffekten des bedruckten Papiers auch noch 
nachlassende Prazision bis bin zum Funktionsversagen z. B. 
des Falzapparates auftreten. Durch zunehmende Papierge- 
schwindigkciten werden sowohl die VerschleiBproblematik 
als auch das Problem der Farbablage verscharft. 20 

Gleiches kann auch fur die Bogenwendung gesagt wer- 
den, da hier beidseitig bedruckte Papierbogen mit nicht 
weggeschlagener Farbe bei zunehmenden Geschwindigkei- 
ten paBgenau transportiert werden miissen. Bezilglich dieser 
Problematik wurde bereits gernaB der DE 29 14 255 Al ver- 25 
suchl, durch spezielle Zylinderbeschichtungen, bestehend 
aus verschleiBfesten Metallen oder Metalloxiden, sowie ei- 
nen darin verankerten Siegelstoff dem VerschleiB und der 
Farbablage entgegenzutreten. 

In der DE 29 14 255 Al werden als Siegelstoffe Teflon 30 
und Kopierlack benannL. 

Beide Siegelstoffe sind jedoch dafur bekannt, daB sie in 
schnellen Rollenmaschinen iiber eine vollig unzureichende 
Lebensdauer verfugen und im Falle des Teflons auch noch 
verfahrensbedingt zu einer erheblichen Erwarmung des zu 35 
beschichtenden Bauteils fiihren, so daB maBlicher Verzug 
auftreten kann. Die Sintertemperatur von Teflon liegt im Be- 
reich von 300°C und ist damit ausreichcnd hoch, um bei 
Prazisionswalzen, insbesondere wenn es sich um SchweiB- 
konstruktionen handelt, MaBverzug zu verursachen, 40 

Farbabweisende Oberflacheneigenschaften werden nicht 
nur zum Transport des bedruckten Papiers in der Druckma- 
schine benotigt, sondem im Fall des wasscrlosen Offsets, 
auch TORAY-ProzeB genannt, zur Substitution des Feucht- 
mittelfilms auf der Druckplatte in Form eines Siliconfilms. 45 
Der BegrifF Silicon kennzeichnet eine umfangreiche Gruppe 
von synthetischen polymeren Verbindungen, in denen Siii- 
ciumatome iiber Sauerstofifatome ketten- und/oder netzartig 
verknupft sind und die restlichen Valenzen des Siliciums 
durch Kohlenwasserstoffreste (meist Methylgruppen) abge- 50 
sattigt sind. Eine andere Bezeichnung fur die Silicone ist Po- 
lyorganosiloxane. 

Dicse Siliconfilme auf den Wasscrlos-Druckplattcn zei- 
gen neben ihren praktisch perfekten farbabweisenden Ei- 
genschaflen zusatzlich noch eine uberraschend hohe Ab- 55 
riebfestigkeit, da in zahireichen modemen Maschinen der 
sogenannte Deltaeffekt zur Beseitigung von drucktechni- 
schen Residuen, wie z. B. Papier- oder Staubkrumel, benutzt 
wird, Der Deltaeffekt ist nichts anderes als ein geringer 
Schlupf iin ProzenLbereich zwischen der FeuchtaufUrags- 60 
walze und dem Plattenzylinder und ist ausfuhrlich in der US 
4,724,764 beschrieben. 

Der Erfindung Uegt nun die Aufgabe zugrunde, fiir ver- 
schleiBarme Beschichtungen, insbesondere von Druckma- 
schinenkomponenten eine Versiegelung zu finden, die eine 65 
dauerhafte farbabweisende Oberflacheneigenschaft ergibt 
und die zusatzUch iiber eine hohe Rcsistenz gegeniiber iibli- 
chen drucktechnischen Reinigungsmitteln verfugt. 
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Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 und durch die kennzeichnen- 
den Verfahrensschritte des Anspruchs 6 gelost, namlich da- 
durch, daB die zu schutzende Druckmaschinenkomponente 
erstens aus einer verschleiBhemmenden Schicht, vorzugs- 
weise aus Oxidkeramik wie z, B, AI2O3, Cr203, Ti02, Si02 
oder Zr02 bzw. Mischungen daraus, oder aus verschleiBar- 
men Hartmetallen wie z. B. WQCo, Cr3C2/NiCr, NiCrBSi, 
WC/Ni, Molybdan etc. besteht, vorzugsweise durch thermi- 
sche Spritzverfahren wie atmospharisches Plasmaspritzen 
und Hochgeschwindigkeitsflammspritzen aufgetragen wird 
und zweitens mit einer Versiegelung in Form eines Sieglers 
aus der Gruppe der Polyorganosiloxane insbesondere Poly- 
hydrogenmethylsiloxan behandelt ist, bzw. wird, der bei 
100°C bis 170T aushartet. 

Je nach Druckmaschinenkomponente sind OberflSchen- 
giiten erforderlich, die einen Schleif- und Poliervorgang 
nach dem Beschichten erforderlich machen. In diesen Fallen 
ist es vorteilhaft, die Schlcifbearbeitung unmittelbar nach 
dem Beschichten durchzufuhren, um erst danach die Versie- 
gelung mit einem Polyhydrogenmethylsiloxan-Siegler vor- 
zunehmen. 

Aufgrund der moderaten Aushartetemperaturen der Sieg- 
ler vom Typ Polyorganosiloxane. In besondere Polyhydro- 
genmethylsiloxan ist auch eine Nachversiegelung, auch ort- 
lich begrenzt, in der Druckmaschine moglich, ohne die be- 
treffende Komponente ausbauen zu miissen. 

In der bevorzugten AusfUhrungsform weist die vor Ver- 
schleiB schiitzende Beschichtung eine Dicke von 0,03 bis 
1,5 mm, vorzugsweise 0,1 mm auf. 

Die Beschichtung, Versiegelung und Aushartung kann 
auch auf einer Druckmaschinenkomponente erfoigen, die 
nicht aus Stahl, sondem Leichtbauwerkstofifen wie Alumi- 
nium, Magnesium, Utan oder faserverstarktem Kunststoff 
besteht. 

Die vor VerschleiB schiitzende Oxidkeramik oder Hart- 
metallschicht muB nicht durch thermisches Spritzen aufge- 
bracht sein, sondem kann auch durch Beschichtungspro- 
zesse wie PVD (Physical Vapour Deposition), CVD (Che- 
mical Vapour Deposition), Sintem, HeiBisostatpressen, Gal- 
vanik, Sprengplattieren, AuftragschweiBen, Aufloten, Kle- 
betechniken oder Reaktivverfahren aufgebracht werden. 

Des weiteren kann bei der crfindungsgemaBen verschleiB- 
hemmenden, farbabweisenden Beschichtung eine Oberfla- 
chenrauhigkeit der vor VerschleiB schutzenden Schicht 
funktionsgerecht eingestellt werden, die vorzugsweise zwi- 
schen 1,0 pm < Rz < 90 jam, insbesondere bei R^ = 15 bis 
20 pm liegt. 

Patentanspruche 

1. VerschleiBhemmende, farbabweisende Beschich- 
tung, insbesondere von Druckmaschinenkomponenten, 
die ein verschleiBfestes Material in Form von Metall- 
oxiden oder verschleiBannen Hartmetallen beinhaltet 
und mit einem Siegelstoff behandelt ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Siegelstoff ein Siegler aus der 
Gruppe der Polyorganosiloxane ist, der bei 100**C bis 
nO^'C aushartet. 

2. VerschleiBhemmende, farbabweisende Beschich- 
tung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Siegler Polyhydrogenmethylsiloxan verwendet ist. 

3. VerschleiBhemmende, farbabweisende Beschich- 
tung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die vor VerschleiB schiitzende Oxidkeramikschicht aus 
den Stoffen AI2O3, Ti02, CrzOB, Zr02, SiOz, Y2O3, 
CeO, CaO und MgO oder aus Mischungen der Oxidke- 
ramiken besteht. 
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4. VerschleiBhemmende, farbabweisende Beschich- 
tung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die vor VerschleiB schiitzende Hartmetallschicht aus 
WC/Co, WC/Ni, TiC/Ni, Cr^CifNi, NlCrBSi oderMo- 
lybdan oder aus Mischungen dieser Hartmetalle be- 5 
steht. 

5. VerschleiBhemmende, farbabweisende Beschich- 
tung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die vor VerschleiB schiitzende Beschichtung eine Dicke 
von 0,03 bis 1,5 mm, vorzugsweise 0,1 mm aufweist. 10 

6. Verfahren zur Beschichtung, insbesondere von 
Druckmaschinenkomponenten dadurch gekennzeich- 
net, daB in einem ersten Schrilt eine vor VerschleiB 
schiitzende Schicht aus Oxidkeramik oder Hartmetall 
aufgebracht wird und in einem zweiten Schrilt eine 15 
Versiegelung samt thermischer Aushartung mit stark 
farbabweisenden Eigenschaften erfolgt unter Verwen- 
dung eines Sieglers vom Typ Polyorganosiloxan, ins- 
besondere Polyhydrogcnmethylsiloxan. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 20 
net, daB nach dem Beschichten der Druckmaschinen- 
komponenten erst ein Schleif- und/oder Poliervorgang 
der Schichtoberflache erfolgt und erst anschlieBend die 
Versiegelung mit einem Siegler vom Typ Polyorgano- 
siloxan samt Aushartung erfolgt, 25 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 und 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Aushartung der Versie- 
gelung nur bei Temperaturen von 100°C bis 170°C er- 
folgt. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 30 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Versiegelung 
ohne Ausbau der Komponente in der Druckmaschine 
erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschich- 35 
tung, Versiegelung und Aushartung auf einer Druck- 
maschinenkomponente erfolgt, die nicht aus Stahl, son- 
dem aus Txichtbauwcrkstoffen wie Aluminium, Ma- 
gnesium, Titan oder faserverstarktem Kunststoff be- 
steht. 40 

11. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die vor VerschleiB schiitzende Oxidkeramik 
Oder Hartmetallschicht durch thermischcs Spritzen wie 
atmospharisches Plasmaspritzen oder Halogenflamm- 
sprilzen aufgebracht wird. 45 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die vor Ver- 
schleiB schiitzende Oxidkeramik oder Hartmetall- 
schicht durch Beschichtungsprozesse wie PVD (Physi- 
cal Vapour Deposition), C VD (Chemical Vapour Depo- 50 
sition), Sintem, HeiBisostatpressen, Galvanik, Spreng- 
plattieren, AuftragsschweiBen, Aufloten, Klebetechni- 
kcn Oder Reaktivverfahren aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Oberfla- 55 
chenrauhigkeit der vor VerschleiB schutzenden Schicht 
funktionsgerecht eingestellt wird, die zwischen 1,0 pm 

< Rz < 90 pm, vorzugsweise bei R^ = 15 bis 20 
liegi. 
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